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3.実験 結果 お よび考 察
分割工具のT2ナイフすくい面に加わる摩擦力 F,垂直力Nのすくい面長さi7Cの変化に
*1 前報1)では,分割工具のT2ナイフに加わる切削抵抗の測定結果を明らかにするに先だち,逃げ面と被削材との接触長さrcの変化に伴
う切削力 (被削材に加わる力)の変化について述べた｡即ち,八角形弾性 リング荷重装置から測定される切削力の水平分力FH.托‥ 垂直
分力 Fv(,a,の rcの変化に伴う変動を測定した｡それらの切削力の2分力 FHけ… FvE"C,を用い,(1)式からす くい面に作用する摩擦力F.吋,
垂直力 N,I,杏,さらに,(2)式から摩擦係数FLを,それぞれ求めた (ただし,切削角を 0とする)｡
完 Y,c,=FH･(nrCc,Cs:oO.IFv霊 o) (1,
FL-F,C,/N,C, (2)




(FHL"e=0,,Fv(,cZo,)と比較した場合に,rcをもつ工具ではFHt榊 ,Fvt柳 のほか,第 1逃げ面 (rcをもつ逃げ面)には,切削方向と平行









































F(相,N ,C,をも,F,N と比較するために示した (各ecにおけるF(,C,あるいはN ,C,には,
それぞれ有意差がないことを確めた｡図中には,それらF .,C,あるいはN,C,の平均値で示し
た)｡同図から明らかなように,ccが増加するに伴いFはF,C,に,また,N はN ,C,にそれ







ここで,(4)式の係数 aF(kgf･mm~1-βF),aN(kgf･mm~1~P") は,それぞれ 2C-1mmのときの







































acting on T2-knife with rake face length (i7C) under
variouscuttingconditions.
∫ F,N rc-0(mm) rc-1(mm) rc-3(mm)
(mm)(kgf/nd WatersaturatedAir-dried Water-saturatedAir-dried Water-saturatedAiトdried
2 F 0.262co.26 0,204C0-22 0_40j7C0-18 0,3117co,16 0.412co,17 0.30cc0.16
〟 0.47cc0.2 0.612cO.20 0.53i7co.19 0_392co.17 0.572co.14 0.412C0-13
3 F 0.3517C0-21 0,26cc0-24 0.50Ao.20 0.39i7co.20 0.50cc0,23 0.392cO.19
〟 0.60AO.24 0.84度 0.19 0.732cD.23 0.552cO.2 Ol74cc0.17 0,51cc0,17
4 F 0.392C0-25 0.272cO,28 0.542co.22 0.42i7cO,24 0.602cO.19 0.472co.19
.ヽ 0.78品0.23 1.042co19 0.912co.23 0.692C0-25 0,85,cc0,20 0.6117col5




～ rc-0(nm)Water- rc-1(mm)Water- rc-3(mm)Water
(mm) saturated Air-dried saturated Air-dried saturated Air-dried
rF(rN) rF(rN) rF(rN) rF(rN) rF(rN) rF(rN)
2 0.57(0.59) 0.57(0.58) 0.67(0.58) 0.61(0.57) 0.63(0_61) 0.64(0.63)
3 0.58(0_58) 0.56(0.57) 0_60(0.54) 0.64(0.56) 0.57(0.59) 0.65(0.58)
4 0ー52(0,57) 0.49(0.58) 0.60(0.56) 0.53(0.54) 0.57(0.58) 0.63(0.61)






∫ rc-0(mm) rc-1(mm) rc-3(mm)
(mm) Water-saturated Air-dried Water-saturated Air-dried Water-saturated Air-dried
2 0.55(0.54) 0.33(0.35) 0.76(0.66) 0.80(0.59) 0.73(0.76) 0.73(0.64)
3 0ー58(0.58) 0.31(0.35) 0.69(0.63) 0,7ユ(0.60) 0.67(0.67) 0.76(0.66)












































































































32 杉 山 滋
す くい面の摩擦係数 (Table3,Fig.4および前報のFig.31) の rcの変化に伴う変動か
ら,単板切削現象の変化に及ぼす逃げ面摩擦の影響を考えてみる｡逃げ面 と被削材 との接
触の程度が増加すると,逃げ面に加わる切削抵抗の摩擦力 F'および垂直力 N'が次第に増
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も第 1逃げ角を負とするような実験が必要 となってくる｡第 1逃げ角が負 となるような場合には,垂直分力は正の方向から負の方向
(Fig.1のFv t,C,とは逆に,下向き)に働き,逃げ面の接触の程度が増加するにしたがい,この分力が次第に大きくなるから,それに応じ
て切層の様相 も異なってくることが予想され得る｡これらの問題に関しては,すくい面の刃先摩耗を想定した基礎実験をも含めて,今後
にわたり検討しなければならない課題 と考えている｡
